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PCT/DE00/01980 

PA _NT COOPERATION TREAT 





From the INTERNATIONAL BUREAU 


PCT 


To: 


NOTIFICATION OF ELECTION 

/POT Rule 61 2) 

llw 1 1 lulu V 1 • *- / 


Commissioner 

US Department of Commerce 
United States Patent and Trademark 
Office, PCT 

201 1 South Clark Place Room 
CP2/5C24 

Arlington, VA 22202 
ETATS-UNIS D'AMERIQUE 


Date of mailing (day/month/year) 

06 April 2001 (06.04.01) 


in its capacity as elected Office 


International application No. 
PCT/DEOO/01980 


Applicant's or agent's file reference 
99P4110P 


International filing date (day/month/year) 
20 June 2000 (20.06.00) 


Priority date (day/month/year) 

24 June 1999 (24.06.99) 


Applicant 




LUMM, Michael et al 




1. The designated Office is hereby notified of its election made: 


|"x] in the demand filed with the International Preliminary Examining Authority on: 


22 January 2001 (22.01.01) 


jf~J in a notice effecting later election filed with the International Bureau on: 


2. The election Q<] was 




| | was not 




made before the expiration of 1 9 months from the priority date or, where Rule 32 applies, within the time limit under | 
Rule 32.2(b). 


The International Bureau of WIPO 
34, chemin des Colombettes 
1211 Geneva 20, Switzerland 


Authorized officer 

Maria Kirchner 


Facsimile No.: (41-22) 740.14.35 


Telephone No.: (41-22)338.83.38 


Form PCT/IB/331 (July 1992) 


DE0001980 



VERTRAG OUR DIE INTERNATIONALE ZUSAI0NARBEIT 

AUF DEM GEBIET DES PATENTWESENS 



Absender: INTERNATIONALE RECHERCHENBEHORDE 


PCT 

MITTEILUNG OBER DIE UBERMITTLUNG DES 
INTERNATIONALEN RECHERCHENBERICHTS 
ODER DER ERKLARUNG 

(Regel 44.1 PCT) 


An 

SIEMENS AKTIENGESELLSCHAFT 
Postfach 22 16 34 
80506 Munchen 
GERMANY 


Absendedatum 

(Tag/Monat/Jahr) j ^ ,q j ^qq j 


Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 

99 P 4110 P 


WEITERES VORGEHEN siehe Punkte 1 und 4 unten 


Internationales Aktenzeichen 

PCT/DE 00/01980 


Internationales Anmeldedatum i 
(Tag/Monat/Jahr) 20/06/2000 


Anmelder 

SIEMENS AKTIENGESELLSCHAFT et al . 



1 . Dem Anmelder wird mitgeteilt, daB der internationale Recherchenbericht erstellt wurde und ihm hiermit ubermittelt wird. 
Einreichung von Anderungen und einer Erklarung nach Artikel 19: 

Der Anmelder kann auf eigenen Wunsch die Anspruche der internationalen Anmeldung andern (siehe Regel 46): 

Bis wann sind Anderungen einzureichen? 

Die Frist zur Einreichung solcher Anderungen betragt ublicherweise zwei Monate ab der Ubermittlung des 
internationalen Recherchenberichts; weitere Einzelheiten sind den Anmerkungen auf dem Beiblatt zu entnehmen. 

Wo sind Anderungen einzureichen? 

Unmittelbar beim Internationalen Buro der WIPO, 34, CHEMIN des Colombettes, CH-1 21 1 Genf 20, 
Telefaxnr.: (41-22) 740.14.35 

Nahere Hinweise sind den Anmerkungen auf dem Beiblatt zu entnehmen. 

2. [~] Dem Anmelder wird mitgeteilt, daB kein internationaler Recherchenbericht erstellt wird und da(3 ihm hiermit die Erklarung nach 

Artikel 1 7(2)a) ubermittelt wird. 



3. 



□ 



Hinsichtlich des Widerspruchs gegen die Entrichtung einer zusatzlichen Gebuhr (zusatziicher Gebuhren) nach Regel 40.2 wird 
dem Anmelder mitgeteilt, daB 

I I der Widerspruch und die Entscheidung hieruber zusammen mit seinem Antrag auf Ubermittlung des Wortlauts sowohl des 
1 — ! ' Widerspruchs als auch der Entscheidung hieruber an die Bestimmungsamter dem Internationalen Buro ubermittelt worden 
sind. 



I I noch keine Entscheidung uber den Widerspruch vorliegt; der Anmelder wird benachrichtigt, sobafd eine Entscheidung 
1 — 1 getroffen wurde. 

Weiteres Vorgehen: Der Anmelder wird auf folgendes aufmerksam gemacht: 

Kurz nach Ablauf von 18 Monaten seit dem Prioritatsdatum wird die internationale Anmeldung vom Internationalen Buro veroffentr. 
licht. W^l der Anmelder die Veroffentlichung verhindern Oder auf einen spateren Zeitpunkt verschieben, so muB gemaB Regel 90 T 
bzw. 90 73 vor AbschiuB der technischen Vorbereitungen fur die internationale Veroffentlichung eine Erklarung uber die Zurucknah- 
me der internationalen Anmeldung Oder des Prioritatsanspruchs beim Internationalen Buro eingehen. 

Innerhalb von 19 Monaten seit dem Prioritatsdatum ist ein Antrag auf internationale vorlaufige Prufung^ einzureichen, wenn der 
Anmelder den Eintritt in die nationale Phase bis zu 30 Monaten seit dem Prioritatsdatum (in manchen Amtern sogar noch langer) 
verschieben mochte. 

Innerhalb von 20 Monaten seit dem Prioritatsdatum muB der Anmelder die fur den Eintritt in die nationale Phase vorgeschriebenen 
Handlungen vor alien Bestimmungsamtern vornehmen, die nicht innerhalb von 19 Monaten seit dem Prioritatsdatum in der 
Anmeldung oder einer nachtraglichen Auswahlerklarung ausgewahlt wurden oder nicht ausgewahlt werden konnten, da fur sie 
Kapitel II des Vertrages nicht verbindlich ist. 



Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehorde 

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL-2280 HV Rijswijk 

Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+31 -70) 340-3016 



Bevollmachtigter Bediensteter 

Amel ie Mdller 



Formblatt PCT/ISA/220 (Juli 1998) 



(Siehe Anmerkungen auf Beiblatt) 



ANMERKUNGEN ZU FORMBLATT PCT/ISA/220 

Diese Anmerkungen sollen grundlegende Hinweise zur Einreichung von Anderungen gemaB Artikel 19 geben. Diesen Anmerkunqen 
liegen die Erfordernisse des Vertrags uber die Internationale Zusammenarbeit auf dem Gebiet des Patentwesens (PCT), der Ausfuhrunos- 
ordnung und der Verwaltungsvorschriften zu diesem Vertrag zugrunde. Bei Abweichungen zwischen diesen Anmerkungen und 
llS enannten Jexten smd letztere maBgebend. Nahere Einzelheiten sind dem PCT-Leitfaden fur Anmelder, einer Veroffentlichunq der 
WIPO, zu entnehmen. a 

Die in diesen Anmerkungen verwendeten Begriffe "Artikel", "Regel" und "Abschnitt" beziehen sich jeweils auf die Bestimmungen des 
PCT-Vertrags, der PCT-Ausfuhrungsordnung bzw. der PCT- Verwaltungsvorschriften. 

HINWEISE ZU ANDERUNGEN GEMASS ARTIKEL 19 

Nach Erhalt des internationalen Recherchenberichts hat der Anmelder die Moglichkeit, einmal die Anspruche der internationalen 
Anmeldung zu andern. Es ist jedoch zu betonen, daB, da alle Teile der internationalen Anmeldung (Anspruche, Beschreibung und 
Zeichnungen) wahrend des internationalen voriaufigen Prufungsverfahrens geandert werden konnen, normalerweise keine Notwendigkeit 
besteht, Anderungen der Anspruche nach Artikel 19 einzureichen, auBer wenn der Anmeider z.B. zum Zwecke eines voriaufigen 
Schutzesdie Veroffentlichung dieser Anspruche wunscht Oder ein anderer Grund fur eine Anderung der Anspruche vor ihrer international 
len Veroffentlichung vorhegt. Weiterhin ist zu beachten, daB ein vorlaufiger Schutz nur in einigen Staaten erhaltlich ist. 

Welche Teile der internationalen Anmeldung konnen geandert werden? 

Im Rahmen von Artikel 19 kdnnen nur die AnsprOche geandert werden. 

In der internationalen Phase konnen die Anspruche auch nach Artikel 34 vor der mit der internationalen voriaufigen Prufung beauf- 
tragten Behdrde geandert (oder nochmals geandert) werden. Die Beschreibung und die Zeichnungen konnen nur nach Artikel 34 
vor der mit der internationalen voriaufigen Prufung beauftragten Behdrde geandert werden. 

Beim Eintritt in die nationale Phase konnen alle Teile der internationalen Anmeldung nach Artikel 28 oder gegebenenfalls Artikel 
41 geandert werden. 

Bis wann sind Anderungen einzureichen? 

Innerhalb von zwei Monaten ab der Ubermitttung des internationalen Recherchenberichts oder innerhalb von sechzehn Monaten ab 
dem Pnontatsdatum, je nachdem, welche Frist spater ablauft. Die Anderungen gelten jedoch als rechtzeitig eingereicht wenn sie 
dem Internationalen Buro nach Ablauf der maBgebenden Frist, aber noch vor AbschluB der tech nischen Vorbereitunqen fur die 
Internationale Veroffentlichung (Regel 46.1 ) zugehen. 

Wo sind Anderungen nicht einzureichen? 

Die Anderungen kdnnen nur beim Internationalen Buro, nicht aber beim Anmeldeamt oder der Internationalen Recherchenbehorde 
eingereicht werden (Regel 46.2). 

Falls ein Antrag auf internationale vorlaufige Prufung eingereicht wurde/wird, siehe unten. 

In welcher Form kdnnen Anderungen erfolgen? 

Eine Anderung kann erfolgen durch Streichung eines oder mehrerer ganzer AnsprOche, durch Hinzufugung eines oder mehrerer 
neuer Anspruche oder durch Anderung des Wortlauts eines oder mehrerer Anspruche in der eingereichten Fassung. 

Fur jedes Anspruchsblatt, das sich aufgrund einer oder mehrerer Anderungen von dem ursprunglich eingereichten Blatt 
unterscheidet, ist ein Ersatzblatt einzureichen. 

Alle Anspruche, die auf einem Ersatzblatt erscheinen, sind mit arabischen Ziffern zu numerieren. Wird ein Anspruch gestrichen so 
brauchen die anderen Anspruche nicht neu numeriert zu werden. Im Fall einer Neunumerierung sind die Anspruche fortlaufend'zu 
numeneren (Verwaltungsvorschriften, Abschnitt 205 b)). 

Die Anderungen sind in der Sprache abzufassen, in der die internationale Anmeldung veroffentlicht wird. 

Welche Unterlagen sind den Anderungen beizufugen? 
Begleitschreiben (Abschnitt 205 b)): 

Die Anderungen sind mit einem Begleitschreiben einzureichen. 

Das Begleitschreiben wird nicht zusammen mit der internationalen Anmeldung und den geanderten Anspruchen veroffentlicht Es 
ist nicht zu verwechseln mit der "Erklarung nach Artikel 19(1 )" (siehe unten, "Erklarung nach Artikel 19 (1)"). 

Das Begleitschreiben ist nach Wahl des Anmelders in englischer oder f ranzosischer Sprache abzufassen. Bei englischspra- 
cnigen internationalen Anmeldungen ist das Begleitschreiben aber ebenfalls in englischer, bei franzosischsprachiqen inter- 
nationalen Anmeldungen in franzosischer Sprache abzufassen. 



Anmerkungen zu Formblatt PCT/ISA/220 (Blatt 1) (Juli 1998) 



fiOY 



VERTRAG UB AblE INTERNATIONALE ZUSAMvj BARBEIT 
AUffltM GEBIET DES PATENTWESElIP 



\ \ 

Absenider: INTERNATIONALE RECHERCHENBEHORDE 



An 



SIEMENS AKTI ENGESELLSCHAFT 
Postfach 22* 16 34 
80506 MUnchen 
GERMANY 



PCT 



MITTEILUNG FUR DIE KEIN 
BESONDERES FORMBLATT VORGESEHEN 1ST 



Absendedatum 
(Tag/Monat/Jahr) 



11/04/2001 



Aktenzeichen des Anmelders oder Anwalts 

99 P 4110 P 



ANTWORT FALLIG 

siehe Punkt 1 unten 



Internationates Aktenzeichen 

PCT/DE 00/01980 



Internationales Anmeldedatum 

(T ag/Monat/Jahr) 



20/06/2000 



Anmelder 

SIEMENS AKTI ENGESELLSCHAFT et al 



1 . (31 ANTWORT FALLIG innerhalb von . 
[X~l KEINE ANTWORT FALLIG 



McH&BfifcEfagen ab obigem Absendedatum 



2. MITTEILUNG: 

Ref. : International er Recherchenberlcht vom 19.01.01 

Siehe Formblatt PCT-ISA-210 Punkte 4 und 5: die Bezel chnung der Erflndung 
wurde korrlgiert, und die Zusammenfassung abgeandert, deren Wortlaut zu dleser 
Mittellung belgefugt wlrd. 



Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehorde 

Europaisches Patentamt, P.B. 581 8 Patentlaan 2 
NL-2280 HV Rijswijk 

Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+3 1-70) 340-3016 




Bevollmachtigter Bediensteter 

Am61ie Moller 



Formblatt PCT/ISA/224 (Januar 1994) 



VERTRAG UE^PdIE INTERNATIONALE ZUSA 

AUFDEM GEBIET DES PATENTWESE 



SEES 

PCT 

INTERN ATIONALER RECHERCHENBERICHT 

(Artikel 18 sowie Regeln 43 und 44 PCT) 



ARBEIT 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
99 P 4110 P 


WEITERES sjene Mitteilung uber die Ubermittlung des internationalen 

Recherchenberichts (Formblatt PCT/ISA/220) sowie, soweit 
VORGEHEN zutreffend, nachstehender Punkt 5 


Internationales Aktenzeichen 

PCT/DE 00/01980 


Internationales Anmeldedatum 
(Tag/Monat/Jahr) 

20/06/2000 


(Fruhestes) Prioritatsdatum (Tag/Monat/Jahr) 

24/06/1999 


Anmelder 

SIEMENS AKTIENGESELLSCHAFT et al . 



Dieser international Recherchenbericht wurde von der Internationalen Recherchenbehdrde erstellt und wird dem Anmelder gemaB 
Artikel 18 ubermittelt. Eine Kopie wird dem Internationalen Buro ubermittelt. 

Dieser Internationale Recherchenbericht umfaRt insgesamt 04 Blatter. 

PH Daruber hinaus liegt ihm jeweils eine Kopie der in diesem Bericht genannten Unterlagen zum Stand der Technik bei. 



1 . Grundlage des Berichts 

a. HinsichtJich der Sprache ist die international Recherche auf der Grundlage der internationalen Anmeldung in der Sprache 
durchgefuhrt worden, in der sie eingereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

| | Die international Recherche ist auf der Grundlage einer bei der Behorde eingereichten Ubersetzung der internationalen 
Anmeldung (Regel 23.1 b)) durchgefuhrt worden. 

b. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die internationale 
Recherche auf der Grundlage des Sequenzprotokotls durchgefuhrt worden, das 

in der internationalen Anmeldung in Schriflicher Form enthalten ist. 
| j zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 
| [ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 
| | bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

| | Die Erklarung, daG das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den Offenbarungsgehalt der 
internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

| [ Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfaBten Informationen dem schriftlichen Sequenzprotokoll entsprechen, 
wurde vorgelegt. 

I | Bestimmte Anspruche haben sich als nicht recherchierbar erwiesen (siehe Feld I). 
| | Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung (siehe Feld II). 



2. 

3- 



Hinsichtlich der Bezeichnung der Erfindung 

PH wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 
| | wurde der Wortiaut von der Behorde wie folgt festgesetzt: 



5. Hinsichtlich der Zusammenfassung 

| | wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 

wurde der Wortiaut nach Regel 38.2b) in der in Feld III angegebenen Fassung von der Behorde festgesetzt. Der 
| a 1 Anmelder kann der Behorde innerhaib eines Monats nach dem Datum der Absendung dieses internationalen 

Recherchenberichts eine Stellungnahme vorlegen. 

6. Folgende Abbildung der Zeichnungen ist mit der Zusammenfassung zu verdffentlichen: Abb. Nr. _] 



[X| wie vom Anmelder vorgeschlagen Q keinederAbb. 

| | weil der Anmelder selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat. 
L J weil diese Abbildung die Erfindung besser kennzeichnet. 



Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 1) (Juli 1998) 



SA2337B910 HA 

INTERNATION/flJii RECHERCHENBERICHT 



Internationales Aktenzeichen 

^^DE 00/01980 



Feld III WORTLAUT DER 2USAMMENFASSUNG {Fortsetzung von Punkt 5 auf Blatt 1) 

Verfahren und Zustelleinr ichtung zur Realisierung der Vor- 
schubbewegung mindestens eines urn ein rotationssymrnetrisches 
Bauteil uralaufenden Werkzeugsupports 

Beschrieben wird ein Verfahren zur Realisierung der Vorschub- 
bewegung eines oder mehrerer, um ein rotationssymrnetrisches 
Bauteil umlaufender Werkzeugsupporte und eine zugehorige Zu- 
stelleinrichtung. Die Supporte sind uber jeweils eine Leit- 
spindel zustellbar, an dem Bauteil abgestutzt und werden als 
ganzes von einem stationar gelagerten Hauptrnotor uber einen 
fest mit der Abstutzung des oder der Werkzeugsupporte verbun- 
denen Hauptubertragungstrieb rot ierend angetrieben. 
Verf ahrensgemaS 1st vorgesehen, daS die Vorschubbewegung je- 
der Leitspindel durch die Relativbewegung eines weiteren, mo- 
torisch angetriebenen, mat der Leitspindel zusammenwirkenden 
Ubertragungstriebes zu dem Hauptubertragungstrieb bewirkt 
wird. 



Die Relativbewegung wird mit einer Zustelleinrichtung er- 
reicht, bei der jede Leitspindel (5) von einem weiteren Uber- 
tragungstrieb und dieser von einem ortsfesten Supportmotor 
(13) antreibbar ist, dessen Gehause drehbar gelagert und me- 
chanisch mit dem Hauptrnotor (8) gekoppelt und so von diesom 
synchron rotierend antreibbar ist. 

Die Losung ist insbesondere zur Bearbeitung von groSen Wellen 
vor Ort vorgesehen. 



Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (2))(Juli 1998) 



<XSSA293769 1 0MA_l_> 



VERTRAG UBEJDiE INTERNATIONALE ZUSAM^NARBEIT AUF DEM 
W GEBIET DES PATENTWESEW 



* Absender: MIT DER INTERNATIONALEN VORLAUFIGEN 
PRUFUNG BEAUFTRAGOjE BEHORDE ? : 



An 



SIEMENS AKTIENGESELLSCHAFT 



Postfach 22 16 34 
80506 Munchen 
-"ALLEMAGNE 



PCT 



_ _ i ^ 1 MITTEILUNG UBER DIE UBERSENDUNG 

CT_[PS_y^nV?^h- P/R-kfe DES INTERNATIONALEN VORLAUFIGEN 

PRUFUNGSBERICHTS 



Eing 0 6. Sep. 2001 



GR 
Frist 



j(h -^enzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
1999P04110WO 




(Regel71.1 PCT) 



>sendedatum 
(T ag/Monat/Jahr) 



05.09.2001 



WICHTK3E MITTEILUNG 




Internationales Aktenzeichen 
P^T/DEOO/01980 



Internationales Anmeldedatum (Tag/Monat/Jahr) 
20/06/2000 



Prioritatsdatum (Tag/Monat/Jahr) 
24/06/1999 



nelder 



SIEMENS AKTIENGESELLSCHAFT et al. 



1 . Dem Anmelder wird mitgeteilt, daB ihm die mit der internationalen vorlaufigen Prufung beauftragte Behorde 
hiermit den zu der internationalen Anmeldung erstellten internationalen vorlaufigen Prufungsbericht, 
gegebenenfalls mit den dazugehorigen Anlagen, ubermittelt. 



2. Eine Kopie des Berichts wird - gegebenenfalls mit den dazugehorigen Anlagen - dem Internationalen Buro zur 
Weiterleitung an alle ausgewahlten Amter ubermittelt. 



3. Auf Wunsch eines ausgewahlten Amts wird das Internationale Buro eine Obersetzung des Berichts (jedoch 
nicht der Anlagen) ins Englische anfertigen und diesem Amt ubermitteln. 



4. ERINNERUNG 

Zum Eintritt in die nationale Phase hat der Anmelder vor jedem ausgewahlten Amt innerhalb von 30 Monaten 
ab dem Prioritatsdatum (oder in manchen Amtern noch spater) bestimmte Handlungen (Einreichung von 
Ubersetzungen und Entrichtung nationaler Gebuhren) vorzunehmen (Artikel 39 (1)) (siehe auch die durch das 
Internationale Buro im Formblatt PCT/IB/301 ubermittelte Information). 

1st einem ausgewahlten Amt eine Obersetzung der internationalen Anmeldung zu ubermitteln, so muB diese 
Obersetzung auch Obersetzungen aller Anlagen zum internationalen vorlaufigen Prufungsbericht enthalten. Es 
ist Aufgabe des Anmelders, solche Obersetzungen anzufertigen und den betroffenen ausgewahlten Amtern 
direkt zuzuleiten. 



Weitere Einzelheiten zu den maGgebenden Fristen und Erfordernissen der ausgewahlten Amter sind Band II 
des PCT-Leitfadens fur Anmelder zu entnehmen. 



Name und Postanschrift der mit der internationalen Prufung 
beauftragten Behorde 

Europaisches Patentamt 

JSV D-80298 Munchen 

Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 


BevoHmachtigter Bediensteter 
Siedsma, Y 




Fax: +49 89 2399 - 4465 


Tel. +49 89 2399-7242 





Formblatt PCT/IPEA/416 (Juli 1992) 



VERTRAG UBER 



INTERNATIONALE ZUS 
GEBIET DES PATE NT WE 




rs 



NARBEIT AUF DEM 



D 1 0 SEP 2CD1 



WiPO 



PCT 



PCT 

INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 



Aktenzeichen des An m elders Oder Anwalts 
1999P04110WO 


|A/(r|T _ D _ Q wnor^cucM siehe Mitteilun 9 uberdie Ubersendung des intemationalen 
Wfcl 1 tHtb VUHucncN vorlaufigen Prufungsberichts (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/DEOO/01 980 


Internationales Anmeldedatum(Tas^ona£</a/7r; 
20/06/2000 


Prioritatsdatum (Tag/Monat/Tag) 
24/06/1999 



B23B5/00 



Anmelder 

SIEMENS AKTIENGESELLSCHAFT et al. 



1 . Dieser Internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der intemationalen vorlaufigen Prufung beauftragten 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaG Artikel 36 ubermittelt. 



2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 5 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

H AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich urn Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen 
und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum PCT). 

Diese Anlagen umfassen insgesamt 5 Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 

I H Grundlage des Berichts 
Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit 
Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 
Bestimmte angefuhrte Unterlagen 
Bestimmte Mangel der intemationalen Anmeldung 
Bestimmte Bemerkungen zur intemationalen Anmeldung 



II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 




VI 


□ 


VII 


H 


VIII 


□ 



Datum der Einreichung des Antrags 
22/01/2001 


Datum der Fertigstellung dieses Berichts 
05.09.2001 


Name und Postanschrift der mit der intemationalen vorlaufigen 
Prufung beauftragten Behorde: 

Europaisches Patentamt 
Xjm D-80298 Munchen 
&r 9 Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 


Bevollmachtigter Bediensteter ^5^^. 
Meritano, L (f }) 

Tel. Nr. +49 89 2399 731 1 X^w^!^ 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/DE00/01 980 



I. Grundlage des Berichts 

1 . Hinsichtlich der Bestandteile der internationalen Anmeldung (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine 
Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich 
eingereicht" und sind ihm nicht beige fugt, weii sie keine Anderungen enthalten (Regeln 70. 16 und 70. 1 7)): 
Beschreibung, Seiten: 

1,3-9 ursprungliche Fassung 

2,2a eingegangen am 23/07/2001 mit Schreiben vom 18/07/2001 



Patentanspruche, Nr.: 

1 " 1 3 eingegangen am 23/07/2001 mit Schreiben vom 1 8/07/2001 



Zeichnungen, Blatter: 

1/1 ursprungliche Fassung 



2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich urn 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist (nach 
Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Obersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung eingereicht worden 
ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, daG das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 
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4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

5. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen;sie sind diesem Bericht 
beizufugen). 



6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 



V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-13 

Nein: Anspruche 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 1-13 

Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1-13 

Nein: Anspruche 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 



VII. Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Es wurde festgestellt, daB die internationale Anmeldung nach Form oder Inhalt folgende Mangel aufweist: 
siehe Beiblatt 
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Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der 
erfinderischen Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und 
Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. ANSPRUCH 1 

Der Gegenstand des Anspruchs 1 wird aus folgenden Griinden als neu und 
erfinderisch gemaB dem PCT betrachtet. 

Dokument JP-A-62287907 (D1), das als nachstliegender Stand der Technik 
angesehen wird, offenbart ein Verfahren gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 
1 , namlich ein 

Verfahren zur Realisierung der Vorschubbewegung eines um ein 
rotationssymmetrisches Bauteil umlaufenden Werkzeugsupports (74), der 
tibereine Leitspindel ((316) bzw. (216) fur Axial- bzw. Radialbewegung) 
zustellbar, an dem Bauteil (P) abgestutzt und als ganzes von einem stationar 
gelagerten Hauptmotor (100) iiber einen fest mit der Abstutzung des 
Werkzeugsupports (74) verbundenen Hauptubertragungstrieb (101-105) 
rotierend angetrieben wird, wobei 

die Vorschubbewegung der Leitspindel (316; 216) durch die 
Relativbewegung eines weiteren, motorisch angetriebenen, mit der 
Leitspindel zusammenwirkenden Ubertragungstriebes (207-215; 307-315) zu 
dem Hauptubertragungstrieb (101-105) bewirkt wird und die 
Relativbewegung durch den Antrieb jeweils eines den weiteren 
Ubertragungstrieb antreibenden, ortsfest gelagerten Supportmotors (200; 
300) erzeugt wird 

von der sich der Gegenstand des Anspruchs dadurch unterscheidet, daB 

der Supportmotor als ganzes mit Hilfe einer mechanischen Kopplung mit 
dem Hauptmotor von diesem synchron rotierend angetrieben wird. 

Die mit der vorliegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann somit darin gesehen 
werden, das Verfahren nach D1 so weiterzubilden, daB eine synchrone 
Bewegung zwischen dem Hauptubertragungstrieb des Hauptantriebs und dem 
Ubertragungstrieb des Zustellantriebs (oder der Zustellantriebe) auf einfache 
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Weise erreicht wird. 

Ein Antrieb des Supportmotors als ganzes wird weder in D1 noch in anderen 
Dokumenten offenbart. 



2. ANSPRUCH 3 

Dokument JP-A-62287907 (D1), das als nachstliegender Stand der Technik 
angesehen wird, offenbart eine Zustelleinrichtung gemaB dem Oberbegriff des 
Anspruchs, von der sich der Gegenstand des Anspruchs 1 dadurch unterscheidet, 
daB 

das Gehause des Supportmotors drehbar gelagert und mechanisch mit dem 
Hauptmotor (8) gekoppelt und so von diesem synchron rotierend antreibbar 
ist. 



Die zu losende Aufgabe kann somit darin gesehen werden, eine geeignete 
Zustelleinrichtung bereitzustellen, urn das Verfahren nach Anspruch 1 
durchzufuhren. 

Keine der bekannten Zustelleinrichtungen ist dazu geeignet, wie sich aus der 
Analyse bezuglich des Verfahrenanspruchs ergibt. 

3. Die ANSPRUCHE 2, 4-13 sind vom Anspruch 1 bzw. 3 abhangig und erfullen 

damit ebenfalls die Erfordernisse des PCT in bezug auf Neuheit und erfinderische 
Tatigkeit. 

Zu Punkt VII 

Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Die Merkmale der Verfahrenanspruche sind nicht mit in Klammern gesetzten 
Bezugszeichen versehen worden (Regel 6.2 b) PCT). 
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mufiten, eine Stromubertragung uber geteilte Schleifringe aber 
erhebliche technische Schwierigkeiten bereiten wiirde . 

Es ist dagegen wiinschenswert , eine Bearbeitungsmaschine zum 
Aufsetzen auf eine entsprechend groSe Welle teilbar auszufuh- 
ren und fur einen Bearbeitungsvorgang auf der Welle zusammen- 
zusetzen, ohne indessen eine Stromubertragung uber geteilte 
Schleifringe zu benotigen. AuSerdem soil die rotierende Masse 
moglichst klein gehalten werden. 

Mit der JP-A 62287907 ist bereits eine Zustelleinrichtung be- 
kannt, bei der die Antriebe fur die Vorschubbewegungen eben- 
falls ortsfest angeordnet sind. Die Vorschubbewegungen erfol- 
gen uber die Relativbewegung eines weiteren, mit der jeweili- 
gen Leitspindel zusammenwirkenden Ubertragungstriebes zum 
Hauptiibertragungstrieb. Diese Ubertragungstriebe sind mit dem 
Hauptiibertragungstrieb uber je ein Planetengetriebe verbun- 
den, deren Planetenrader von Supportmotoren zusatzlich ange- 
trieben oder gebremst werden konnen und damit die Relativbe- 
wegung bewirken. Die Losung hat den Nachteil, daS derartige 
Planetengetriebe sehr kostenauf wendig sind und daS insbeson- 
dere bei An- und Abf ahrtrampen innere Krafte auftreten, die 
zu ungewollten Relativbewegungen von Haupt- und Vorschuban- 
trieb und damit zu ungewollten Verstellungen der Bearbei- 
tungswerkzeuge f uhren . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur 
Realisierung der Vorschubbewegung und eine Zustelleinrichtung 
fur eine Bearbeitungsmaschine mit umlaufendem Werkzeugsupport 
anzugeben, die eine Bearbeitung (Drehen, Frasen, Orbital - 
schleifen) in NC-Qualitat erlauben. 
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Die Aufgabe wird erf indungsgemaS gelost durch die Merkmale im 
kennzeichnenden Teil der Anspriiche 1 und 3 im Zusammenwirken 
mit den Merkmalen im Oberbegriff . Zweckmafiige Ausgestaltungen 
5 der Erfindung sind in den Unteranspruchen enthalten. 

Die Vorschubbewegung fur die Werkzeuge wird dadurch erzeugt , 
daS Ubertragungstriebe vorgesehen sind, die die Leitspindeln 
der Werkzeugsupporte antreiben und die selber mit anderer Ge- 
10 schwindigkeit angetrieben werden als die Bearbeitungsmaschi - 
ne, die in ganzen rotiert; wirksam ist dann 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Realisierung der Vorschubbewegung mindestens 
eines urn ein rotationssymmetrisches Bauteil umlaufenden Werk- 
zeugsupports, der/die iiber jeweils eine Leitspindel zustell- 
bar, an dem Bauteil abgestutzt und als ganzes von einem sta- 
tionar gelagerten Hauptmotor iiber einen fest mat der Abstut- 
zung des oder der Werkzeugsupporte verbundenen Hauptiibertra- 
gungstrieb rotierend angetrieben wird/werden, wobei die Vor- 
schubbewegung jeder Leitspindel jeweils durch die Relativbe- 
wegung eines weiteren, motorisch angetriebenen, rait der Leit- 
spindel zusaramenwirkenden Ubertragungstriebes zu dem Haupt- 
iibertragungstrieb bewirkt wird und die Relativbewegung durch 
den Antrieb jeweils eines den weiteren Ubertragungstrieb an- 
treibenden, ortsfest gelagerten Supportmotors erzeugt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Supportmotor als ganzes mit Hilfe einer mechanischen 
Kopplung mit dem Hauptmotor von diesem synchron rotierend an- 
getrieben wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass jeder Supportmotor bei einer Zustellung von Null ange- 

bremst wird. 

3. Zustelleinrichtung fur eine Bearbeitungsmaschine zur Ober- 
f lachenbearbeitung von rotationssymmetrischen Bauteilen (1) 
mit einem stationar gelagerten Hauptmotor (8) und einem 
Hauptiibertragungstrieb zur Ubertragung der- Antriebsbewegung 
vom Hauptmotor (8) zu mindestens einem um das Bauteil (1) um- 
laufenden, an mindestens einer Leitspindel (5) zustellbaren 
Werkzeugsupport (4), der sich mit einer Support halterung (3) 
an dem Bauteil (l) abstutzt, wobei jede Leitspindel (5) von 
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einem weiteren Ubertragungstrieb und dieser von einem orts- 
festen Supportmotor (13) antreibbar ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Gehause des Supportmotors (13) drehbar gelagert und 
mechanisch mit dem Hauptmotor (8) gekoppelt und so von diesem 
synchron rotierend antreibbar ist. 



4. Zustelleinrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Hauptubertragungstrieb ein von einem auf der Motor - 
welle des Hauptmotors (8) sitzenden Ritzel (7) angetriebener , 
auSenverzahnter Zahnkranz (6) ist. 

5. Zustelleinrichtung nach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Hauptubertragungstrieb ein von der Motorwelle des 
Hauptmotors iiber einen Zahnriemen angetriebener, auSenver- 
zahnter Zahnkranz ist . 



6. Zustelleinrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der weitere Ubertragungstrieb ein von einem auf der Mo- 
torwelle des Supportmotors (13) sitzenden Ritzel (11) ange- 
triebener, aufien- und innenverzahnter Zahnkranz (12) ist. 



7. Zustelleinrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der weitere Ubertragungstrieb ein von der Motorwelle des 
Supportmotors iiber einen Zahnriemen angetriebener, aufien- und 
innenverzahnter Zahnkranz ist. 
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8. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass jeder Supportmotor (13) zur Stromiibertragung auf seine 
Wicklungen mit einem Schleif ringsatz (15) ausgeriistet ist. 

5 

9. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 8, 
dadurch geke nn zeichnet , 

dass der weitere Ubertragungstrieb an einer Abstiitzung (10) 
des Hauptmotors (8) drehbar gelagert ist. 

10 

10. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der weitere Ubertragungstrieb an der Supporthalterung 
(3) des Werkzeugsupports (4) drehbar gelagert ist. 

15 

11. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 10, 
dadurch geken- jizei r chne.t , 

dass der Hauptmotor (8) mit dem Gehause des oder der Support - 
motoren (13) uber Zahnriemen (14) mechanisch gekoppelt ist. 

20 

12. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Hauptmotor mit dem Gehause des oder der Supportmoto- 
ren uber Zahnradgetriebe mechanisch gekoppelt ist. 

25 

13. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Supportmotor (13) ein Bremsmotor ist. 
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Beschreibung 



Verfahren und Zustelleinrichtung zur Realisierung der Vor- 
schubbewegung mindestens eines urn ein rotat ionssymmetrisches 
Bauteil umlaufenden Werkzeugsupports 

Die Bearbeitung von groSen Maschinenwellen, z. B. Turbinen- 
und Generatorwellen, erfordert spezielle Drehmaschinen, fur 
die groEe Maschinenhallen erforderlich sind. Fur Arbeiten vor 
Ort, z. B. zur Bearbeitung der Lagersitze bei Reparaturen 
durch Drehen, Schleifen oder Polieren, ware eine Bearbeitung 
mit nichtstationaren Maschinen, die auf die stehende Welle 
aufgesetzt werden konnen, wunschenswert , so daS umf angreiche 
und teure Ausbau- und Transportarbeiten vermieden werden 
konnten. Auch mogliche Beeintrachtigungen der Welle durch den 
Transport zum Einsatzort selbst sowie bei den nachf olgenden 
Einbauarbeiten lassen oftmals Nacharbeiten an der Welle wun- 
schenswert erscheinen. 

Fur Anwendungen an kleineren Wellen sind bereits Drehmaschi- 
nen bekannt, die auf eine Welle aufgesetzt werden und urn die 
Welle umlaufen. Das Problem bei solchen Bearbeitungseinrich- 
tungen ist die Erzeugung von Vorschubbewegungen fur die Bear- 
beitungwerkzeuge in Langrichtung und quer zur Welle. Fur die 
Erzeugung der Vorschubbewegungen miissen separate Antriebe 
verwendet werden, die sich mit der Drehmaschine mitdrehen. 
Abgesehen von der groSen Masse, die auf diese Weise zu bewe- 
gen und abzustvitzen ist, was Schwingungen verursacht, die zu 
Bearbeitungsungenauigkeiten fuhren, hat eine solche Anordnung 
weitere Nachteile. Die Energie fur diese Antriebe muS mit 
Schleifringen auf die rotierenden Antriebe ubertragen werden. 
Die Bearbeitungsmaschine mug deshalb ungeteilt ausgefiihrt 
werden, da ansonsten auch die Schleifringe geteilt werden 
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muSten, eine Stromubertragung uber geteilte Schleifringe aber 
erhebliche technische Schwierigkei ten bereiten wiirde . 

Es ist dagegen wunschenswert , eine Bearbeitungsmaschine zum 
5 Aufsetzen auf eine entsprechend groSe Welle teilbar auszufiih- 
ren und fur einen Bearbei tungsvorgang auf der Welle zusammen- 
zusetzen, ohne indessen eine Stromubertragung uber geteilte 
Schleifringe zu benotigen. AuSerdem sollte die rotierende 
Masse moglichst klein gehalten werden. Auf diese Weise konn- 
10 ten zudem auch kompliziertere Wellenformen bearbeitet werden, 
da die Bearbeitungsmaschine an jeder Stelle der Welle aufge- 
setzt werden konnte und somit auch Wellenvorsprunge keine 
Rolle spielen wurden. Teilbare, umlaufende Bearbeitungsma- 
schinen sind bisher aber nicht bekannt . 



15 



20 



Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur 
Realisierung der Vorschubbewegung und eine Zustelleinrichtung 
fur eine Bearbeitungsmaschine mit umlaufendem Werkzeugsupport 
anzugeben, die eine geteilte Ausfuhrung der Bearbeitungsma- 
schine erlauben. Die Bearbeitung (Drehen, Frasen, Orbital- 
schleifen) soil mit der umlaufenden Bearbeitungsmaschine in 
NC-Technik moglich sein. 



Die Aufgabe wird erf indungsgemaS gelost durch die Merkmale im 
25 kennzeichnenden Teil der Anspruche 1 und 4 im Zusammenwirken 
mit den Merkmalen im Oberbegriff . ZweckmaSige Ausgestaltungen 
der Erfindung sind in den Unteranspriichen enthalten. 

Die Vorschubbewegung fur die Werkzeuge wird erf indungsgemaS 
30 dadurch erzeugt, daS Ubertragungs triebe vorgesehen sind, die 
die Leitspindeln der Werkzeugsupporte antreiben und die sel- 
ber mit anderer Geschwindigkeit angetrieben werden als die 
Bearbeitungsmaschine, die im Ganzen rotiert; wirksam ist dann 
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die Relat ivgeschwindigkeit zwischen beiden. 1st die Relativ- 
geschwindigkeit Null, so erfolgt keinerlei Vorschubbewegung . 

Als Ubertragungstriebe zwischen den Antr iebsmotoren und der 
5 Bearbeitungsmaschine sind bevorzugt mehrere groSe Zahnkranze 
vorgesehen, wobei einer zum Drehen der gesamten Bearbeitungs- 
maschine vorgesehen ist, der damit auch die Schnittgeschwin- 
digkeit eines Werkzeugs bezuglich der Welle bestimmt, wahrend 
der oder die anderen den Vorschubbewegungen der Werkzeuge 
10 dienen. 

Wenn alle Zahnkranze gleich schnell umlaufen, findet an den 
Plan- und Langssupporten keine Bewegung statt . Nur wenn die 
Zahnkranze fur die Support e zur Langs- und Planbewegung 

15 schneller oder langsamer laufen als der die Bearbeitungsma- 
schine antreibende Zahnkranz, kommt es auf Grund der Relativ- 
bewegung zwischen den Zahnkranzen zu einer Drehung der Leit- 
spindeln und damit zu einem Vorschub der Supporte gegenuber 
der Bearbeitungsmaschine. Es ist also erf orderlich, die Sup- 

20 portmotore, die auf die einzelnen Zahnkranze wirken, schnel- 
ler oder langsamer anzutreiben als den Zahnkranz fur die Be- 
arbeitungsmaschine, wenn eine Vorschubbewegung bewirkt werden 
soil, 

25 Die Zahnkranze sind vorzugsweise mit der gleichen Anzahl von 
auSenliegenden Zahnen versehen. Die die Zahnkranze antreiben- 
den Ritzel nuissen dann gleiche' Durchmesser aufweisen. Die 
Zahnkranze fur den Antrieb der Leitspindeln sind innen ver- 
zahnt und treiben die Leitspindeln der Supporte uber Ritzel 

30 an, die in der umlaufenden Bearbeitungsmaschine drehbeweglich 
gelagert sind. 
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Zum Antreiben des Zahnkranzes der umlaufenden Bearbei tungsma- 
schine und der der Leitspindeln gibt es je einen Antriebsmo- 
tor. Um alle Zahnkranze in einer Betriebsphase , in der keine 
Vorschubbewegung erfolgen soil, synchron mit dem Hauptmotor 
zu anzutreiben, ist erf indungsgemaS eine mechanische Kopplung 
des Hauptmotors mit den Supportmotoren, z. B. uber Zahnrie- 
men, vorgesehen, uber die die Gehause der Supportmotore von 
dem Hauptmotor mitgenommen werden, und zwar im hier beschrie- 
benen Fall mit gleicher Drehzahl, wobei auch die Wellen der 
Supportmotore, die in dieser Betriebsphase nicht selber ange- 
trieben werden, mit der gleichen Drehzahl mitgenommen werden 
und die Zahnkranze fur die Leitspindelbewegung antreiben, so 
dafi es zu keiner Relativbewegung dieser Zahnkranze mit dem 
Zahnkranz kommt, der die Drehbewegung der gesamten Bearbei- 
15 tungsmaschine bewirkt. Um dabei die Wirkung innerer Krafte in 
der Bearbei tungsmaschine auszuschliefien, wird jeder Support - 
motor in dieser Betriebsphase zweckmafiig angebremst. 
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Alle Antriebsmotore sind ortsfest angeordnet, z. B. direkt 
auf der stehenden Welle oder auf einem neben der Welle ste- 
henden Block. Die von den Leitspindeln gesteuerten Werkzeuge 
drehen sich dabei mit der Bearbeitungsmaschine , ohne eine Re- 
lativbewegung senkrecht oder langs der Welle auszufuhren, so- 
lange die Drehzahl der Motorwelle eines oder beider Support- 
2 5 motore gegenuber der Drehzahl des antreibenden Hauptmotors 
nicht verandert wird. Erst wenn sich die eine oder andere 
Leitspindel infolge der zugeschal teten eigenen Antriebsbewe- 
gung eines der Supportmotore schneller oder langsamer als die 
Bearbeitungsmaschine um die zu bearneitende Welle dreht, 
kommt es zu einer Bewegung des oder der Werkzeuge relativ zu 
der Welle. Die Stromzufuhr zu den Supportmotoren, deren Ge- 
hause ortsfest sind, aber mit gleicher Drehzahl wie der 
Hauptmotor rot ieren, geschieht uber Schleif ringe, wobei.die 
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uber die Schleifringe zugefuhrte Spannung die Drehzahl des 
jeweiligen Supportmotors und damit die Vorschubgeschwindig- 
keit bestimmt. 

5 Anstelle von Drehwerkzeugen konnen auch andere Werkzeuge zur 
Bearbeitung der Wellenoberf lache eingesetzt werden, wie z. B. 
Schleif scheiben, Fraser oder Poliereinrichtungen. 

Vorstehend wurde vorausgesetzt, daS alle Zahnkranze und die 
10 diese antreibende Ritzel gleiche Durchmesser und Zahnezahlen 
und der Hauptmotor und die Gehause der Supportmotoren die 
gleiche Drehzahl haben. Dies ist sicher die praktikabelste 
Losung. Es ist jedoch auch moglich, Zahnkranze mit unter- 
schiedlichen Durchmessern zu verwenden, wenn die Ritzel eben- 
15 falls unterschiedliche Durchmesser haben und/oder die Dreh- 

zahlen der Motoren nicht gleich sind. Wichtig ist nur, daS in 
dem Betriebszustand, in dem keine Vorschubbewegung erfolgen 
soil, alle Zahnkranze mit gleicher Umdrehungszahl angetrieben 
werden . 

20 

Die Losung hat den Vorteil, dafi die Bearbeitungsmaschine ge- 
teilt ausgefuhrt werden kann. Samtliche Antriebsmotoren sind 
ortsfest anzuordnen, die Supportmotoren rotieren nicht mit 
der gesamten Maschine mit, sondern nur fur sich selbst. Damit 

25 wird auch die rotierende Masse klein gehalten. Die Stromuber- 
tragung zu den Supportmotoren ist liber ungeteilte Schleifrin- 
ge realisierbar . Es wird eine einfache und genaue Steuerung 
der Werkzeugsupporte ermoglicht, auch bei Anfahr- und Abfahr- 
rampen sowie bei einer Kurvenbearbeitung des zu bearbeitenden 

3 0 Bauteils, d. h. Flachen, Durchmesser und Kurven konnen wie 

bei herko^mlichen Werkzeugmaschinen programmiert mittels NC- 
Technik bearbeitet werden. 
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Die Erfindung soli nachstehend anhand eines ausf uhrungsbei- 

spiels naher erlautert werden. In den zugehorigen Zeichnungen 
zeigen 



Fig. 1 eine schematisch dargestellte Sei tenansicht einer 
erf indungsgemafien Bearbeitungsmaschine und 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Antriebssei te der Bearbei- 
tungsmaschine gemaS Fig. 1. 



10 Das Aus fuhrungsbei spiel beschrankt sich aus Grunden der An- 
schaulichkeit auf eine Anordnung mit zwei Zahnkranzen, also 
einem fur den Antrieb der Bearbeitungsmaschine als solcher 
und einem fur den Antrieb einer Leitspindel fur die Langsvor- 
schubbewegung eines Supports. In der praktischen Ausfuhrung 

15 wird mindestens ein dritter Zahnkranz fur die Realisierung 

einer zweiten Vorschubbewegung des Werkzeugs vorgesehen sein. 

Die Bearbeitungsmaschine wird auf eine zu bearbeitende Welle 
1 aufgesetzt und stutzt sich mit Lagern 2 auf dieser drehbe- 

20 weglich ab. Sie besteht aus einer Rahmenabstutzung 3, in der 
ein Werkzeugsupport 4 gelagert ist, der uber eine Leitspindel 
5 in Langsrichtung der Welle 1 eine Vorschubbewegung ausuben 
kann. Die Rahmenabstutzung 3 ist auf der Antriebsseite als 
auSenverzahnter Zahnkranz 6 ausgebildet. Uber ein Ritzel 7 

25 auf der Motorwelle eines Hauptmotors 8 wird der Zahnkranz 6 

und damit auch der Werkzeugsupport 4 angetrieben, so daS die- 
ser mit seinem Werkzeug 9, z. B. einem Drehstahl , - urn die Wel- 
le 1 herumlauft. Der Hauptmotor 8 ist dabei uber eine Abstut- 
zung 10 auf der Welle 1 bef estigt . 

30 

Die Leitspindel 5 ist in der Rahmenabstutzung 3 uber ein Rit- 
zel 11 drehbar und bewegt den Werkzeugsupport 4 uber einen 
Schneckenantrieb vor und zuruck. Das Ritzel 11 wird selber 
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von einem innen und auSen verzahnten Zahnkranz 12 angetrie- 
ben, der drehbar an der Rahmenabstutzung 3 gelagert ist. So- 
lange die Zahnkranze 6 und 12 keine Relativbewegung zueinan- 
der ausfuhren, verharrt der Werkzeugsupport 4 in seiner Stel- 
5 lung, d. h., es wird kein Vorschub bewirkt. Das Ritzel 17 mu£ 
dazu, gleiche Zahnezahl von Ritzel 17 und Ritzel 7 sowie der 
Zahnkranze 6 und 12 vorausgeset zt , tnit der gleichen Drehzahl 
angetrieben werden wie das Ritzel 7. Das geschieht dadurch, 
daS das Gehause eines Supportmotors 13, auf dessen Motorwelle 

10 das Ritzel 17 angeordnet ist, drehbar gelagert ist und mit 
der gleichen Drehzahl rotiert wie der Hauptmotor 8 bzw. das 
Ritzel 7, wobei es mit dieser Drehzahl das Ritzel 11 mit- 
nimmt. Urn die Rotation zu bewirken und dabei vollige Synchro- 
nitat beider Antriebsbewegungen herzustellen, ist der Haupt- 

15 motor 8 mit dem Gehause des Supportmotors 13 mechanisch uber 
einen Zahnriemen 14 gekoppelt. 



Urn in einer Betriebsphase ohne Vorschubbewegung keine von der 
Drehzahl des Gehauses des Supportmotors 13 abweichende Dreh- 

20 zahl seines Ritzels 17 zuzulassen, wird der Supportmotor 13 

zweckmaSig angebremst, so daS Gehause und Motorwelle des Sup- 
portmotors 13 gekoppelt sind. Dazu im Gegensatz wird fur eine 
Vorschubbewegung des Werkzeugsupport s 4 die Bremse gelost und 
der Supportmotor 13 zusatzlich selbst angetrieben. Das ge- 

25 schieht uber die Stromzuf uhrung zu Schleif ringen 15 am Sup- 
portmotor 13 . Mit der Inbetriebnahme des Supportmotors 13 
wird das Ritzel 17 und damit der Zahnkranz 12 iiber die Dre- 
hung, die durch das Gehause des Supportmotors 13 vermittelt 
wird, hinaus in der einen Richtung zusatzlich angetrieben 

30 oder in der anderen Richtung abgebremst . Auf diese" Weise 

kommt eine Relativbewegung der Zahnkranze .6 und 12 zueinander 
zustande, die eine Drehung der Leitspindel 5 und damit einen 
Vorschub des Werkzeugsupport s 4 bewirken. 
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Da der Supportmotor 13 mit seinem Schleif ringsatz ortsfest 
angeordnet ist, kann die Rahmenabstutzung 3 geteilt ausge- 
fiihrt sein, so daS sie sich an jeder Stelle der Welle 1 auf 
5 diese aufsetzen la£t . 

Eine weitere Vorschubbewegung radial zur Welle 1 laSt sich, 
wie leicht einzusehen ist, mit einem zweiten Supportmotor und 
einem dritten Zahnkranz sowie einem ublichen Umlenkgetriebe 
10 am Werkzeugsupport erreichen. Sind noch weitere Supportan- 
triebe notig, so konnen diese in der gleichen Weise reali- 
siert werden. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Realisierung der Vorschubbewegung mindestens 
eines urn ein rotationssymmetrisches Bauteil umlaufenden Werk- 

5 zeugsupports, der/die iiber jeweils eine Leitspindel zustell- 
bar, an dem Bauteil abgestiitzt und als Ganzes von einem sta- 
tionar gelagerten Hauptmotor uber einen fest mit der Abstut- 
zung des oder der Werkzeugsupporte verbundenen Hauptubertra- 
gungstrieb rotierend angetrieben wird/werden, 
10 dadurch gekennzeichnet, 

daS die Vorschubbewegung jeder Leitspindel durch die Relativ- 
bewegung eines weiteren, motorisch angetriebenen, mit der 
Leitspindel zusammenwirkenden Ubertragungstriebes zu dem 
Hauptubertragungstrieb bewirkt wird. 

15 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 
daS die Relativbewegung durch den Antrieb jeweils eines den 
weiteren Ubertragungstrieb antreibenden, ortsfest gelagerten 
20 Supportmotors erzeugt wird, der als Ganzes mit Hilfe einer 

mechanischen Kopplung mit dem Hauptmotor von diesem synchron 
rotierend angetrieben wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 

25 dad u r ch gekennzeichnet, 

daS jeder Supportmotor bei einer Zustellung von Null ange- 
bremst wird. 

4. Zustelleinrichtung fur eine Bearbeitungsmaschine zur Ober- 
30 f lachenbearbeitung von rotat ionssymmetrischen Bauteilen (1) 

mit einem stationar gelagerten Hauptmotor (8) und einem 
Hauptubertragungstrieb zur Ubertragung der Antriebsbewegung 
vom Hauptmotor (8) zu mindestens einer urn das Bauteil (1) urn- 
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laufenden, sich an dem Bauteil (1) abstiitzenden Supporthalte- 
rung (3) fur mindestens einen uber eine Leitspindel (5) zu- 
stellbaren Werkzeugsupport (4), 
dadurch gekennzeichnet, 

daS jede Leitspindel (5) von einem weiteren Ubertragungstrieb 
(12) und dieser von einem ortsfesten Supportmotor (13) an- 
treibbar ist, dessen Gehause drehbar gelagert und mechanisch 
mit dem Hauptmotor (8) gekoppelt und so von diesem synchron 
rotierend antreibbar ist. 

5. Zustelleinrichtung nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der Hauptubertragungstrieb ein von einem auf der Motor- 
welle des Hauptmotors (8) sitzenden Ritzel (7) angetriebener, 
auSenverzahnter Zahnkranz (6) ist. 

6. Zustelleinrichtung nach Anspruch 4 oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der Hauptubertragungstrieb ein von der Motorwelle des 
Hauptmotors uber einen Zahnriemen angetriebener, auSenver- 
zahnter Zahnkranz ist. 

7. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der weitere Ubertragungstrieb ein von einem auf der Mo- 
torwelle des Supportmotors (13) sitzenden Ritzel (17) ange- 
triebener, aufien- und innenverzahnter Zahnkranz (12) ist. 

8. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der weitere Ubertragungstrieb ein von der Motorwelle des 
Supportmotors uber einen Zahnriemen angetriebener, aufien- und 
innenverzahnter Zahnkranz ist. 
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9. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 
daS jeder Supportmotor (13) zur Stromubertragung auf seine 
5 Wicklungen mit einem Schleif ringsatz (15) ausgerustet ist. 



10. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet , 

dafi der weitere Ubertragungstrieb an einer Abstiitzung (10) 
10 des Hauptmotors (8) drehbar gelagert ist. 

11. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der weitere Ubertragungstrieb an der Supporthalterung (3) 
15 des Werkzeugsupports (4) drehbar gelagert ist. 

12. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der Hauptmotor (8) mit dem Gehause des oder der Support - 
20 motoren (13) uber Zahnriemen (14) mechanisch gekoppelt ist. 

13. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet , 

dalS der Hauptmotor mit dem Gehause des oder der Supportmoto- 
25 ren uber Zahnradgetriebe mechanisch gekoppelt ist. 

14. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der Supportmotor (13) ein Bremsmotor ist. 



30 
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Zusammenf assung 

Verfahren und Zustelleinrichtung zur Realisierung der Vor- 
schubbewegung mindestens eines urn ein rotationssymmetrisches 
5 Bauteil umlaufenden Werkzeugsupports 

Beschrieben wird ein Verfahren zur Realisierung der Vorschub- 
bewegung eines oder mehrerer, urn ein rotationssymmetrisches 
Bauteil umlaufender Werkzeugsupporte und eine zugehdrige Zu- 

10 stelleinrichtung. Die Supporte sind uber jeweils eine Leit- 
spindel zustellbar, an dem Bauteil abgestutzt und werden als 
ganzes von einem stationar gelagerten Hauptmotor uber einen 
fest mit der Abstutzung des oder der Werkzeugsupporte verbun- 
denen Hauptubertragungstrieb rotierend angetrieben. Derartige 

15 umlaufende Bearbeitungsmaschinen arbeiten bisher mit groSer 
umlaufender Masse. Aufierdem ware es wunschenswert , die Ma- 
schine zum Aufsetzen auf ein Bauteil teilbar ausfuhren zu 
konnen . 

20 VerfahrensgemaS ist vorgesehen, daS die Vorschubbewegung je- 
der Leitspindel durch die Relat ivbewegung eines weiteren, mo- 
torisch angetriebenen, mit der Leitspindel zusammenwirkenden 
Ubertragungstriebes zu dem Hauptubertragungstrieb bewirkt 
wird. 

25 

Die Relat ivbewegung wird mit einer Zustelleinrichtung er- 
reicht, bei der jede Leitspindel (5) von einem weiteren Uber- 
tragungstrieb und dieser von einem ortsfesten Supportmotor 
(13) antreibbar ist, dessen Gehause drehbar gelagert und me- 
30 chanisch mit dem Hauptmotor (8) gekoppelt und so von diesem 
synchron rotierend antreibbar ist. 




Die Losung ist insbesondere zur Bearbeitung von groSen Wellen 
vor Ort vorgesehen. 

35 
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O (57) Abstract: The invention relates to a method for effecting the advance movement of one or more tool supports that rotate around 
a a rotationally symmetrical part, and to a corresponding feed device. The supports are supported on the part in a manner that permits 
them to be fed via a leadscrew, and are rotationally 

^ [Fortsetzung auf der nachsten Seite] 
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driven, as a whole, by a main motor, mounted in a stationary manner, via a main transmission drive which is connected in a fixed 
manner to the support or to the tool support(s). Prior art rotary machining machines of this type operate with a large rotating mass. 
It would also be desirable to be able to configure the machine such that it can be separated for placement on the part. To this end, 
the invention provides that the advance movement of each leadscrew is effected by the relative movement, with regard to the main 
transmission drive, of another, motor-driven transmission drive that interacts with the leadscrew. The relative movement is effected 
by means of a feed device with which each leadscrew (5) can be driven by another transmission drive and this drive can be driven 
by a stationary support motor (13). The housing of said support motor is rotatably mounted and is mechanically coupled to the main 
motor (8) such that it can be rotationally driven by the same in a synchronous manner. The invention is provided primarily for use 
in the on-site machining of large shafts. 

(57) Zusam men fassu ng: Beschrieben wird ein Verfahren zur Realisierung der Vorschubbewegung eines oder mehrerer, um ein rota- 
tionssymmetrisches Bauteil umlaufender Werkzeugsupporte und eine zugehorige Zustelleinrichtung. Die Supporte sind iiber jeweils 
eine Leitspindel zustellbar, an dem Bauteil abgestiitzt und werden als ganzes von einem stationar gelagerten Hauptmotor iiber einen 
fest mit der Abstiitzung des oder der Werkzeugsupporte verbundenen Hauptubertragungstrieb rotierend angetrieben. Derartige um- 
laufende Bearbeitungsmaschinen arbeiten bisher mit groBer umlaufender Masse. Aufierdem ware es wunschenswert, die Maschine 
zum Aufsetzen auf ein Bauteil teilbar ausfuhren zu konnen. VerfahrensgemaB ist vorgesehen, dafi die Vorschubbewegung jeder 
Leitspindel durch die Relativbewegung eines weiteren, motorisch angetriebenen, mit der Leitspindel zusammenwirkenden Ubertra- 
gungstriebes zu dem Hauptubertragungstrieb bewirkt wird. Die Relativbewegung wird mil einer Zustelleinrichtung erreicht, bei der 
jede Leitspindel (5) von einem weiteren Ubertragungstrieb und dieser von einem ortsfesten Supportmotor ( 1 3) antreibbar ist, dessen 
Gehause drehbar gelagert und mechanisch mit dem Hauptmotor (8) gekoppelt und so von diesem synchron rotierend antreibbar ist 
Die Losung ist insbesondere zur Bearbeitung von grofJen Wellen vor Ort vorgesehen. 
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Beschreibung 

Verfahren und Zustelleinrichtung zur Realisierung der Vor- 
schubbewegung mindestens eines um ein rotationssymmetrisches 
Bauteil umlaufenden Werkzeugsupports 

Die Bearbeitung von groSen Maschinenwellen, z. B. Turbinen- 
und Generatorwellen, erfordert spezielle Drehmaschinen, fur 
die groSe Maschinenhallen erforderlich sind. Fur Arbeiten vor 
Ort, z. B. zur Bearbeitung der Lagersitze bei Reparaturen 
durch Drehen, Schleifen oder Polieren, ware eine Bearbeitung 
mit nichtstationaren Maschinen, die auf die stehende Welle 
aufgesetzt werden konnen, wunschenswert , so da£ umfangreiche 
und teure Ausbau- und Transportarbeiten vermieden werden 
konnten. Auch mogliche Beeintrachtigungen der Welle durch den 
Transport zum Einsatzort selbst sowie bei den nachf olgenden 
Einbauarbeiten lassen oftmals Nacharbeiten an der Welle wun- 
schenswert erscheinen. 

Fur Anwendungen an kleineren Wellen sind bereits Drehmaschi- 
nen bekannt, die auf eine Welle aufgesetzt werden und um die 
Welle umlaufen. Das Problem bei solchen Bearbeitungseinrich- 
tungen ist die Erzeugung von Vorschubbewegungen fur die Bear- 
be it ungwerkzeuge in Langrichtung und quer zur Welle. Fur die 
Erzeugung der Vorschubbewegungen mussen separate Antriebe 
verwendet werden, die sich mit der Drehmaschine mitdrehen. 
Abgesehen von der grofien Masse, die auf diese Weise zu bewe- 
gen und abzustutzen ist, was Schwingungen verursacht, die zu 
Bearbeitungsungenauigkeiten fuhren, hat eine solche Anordnung 
weitere Nachteile. Die Energie fur diese Antriebe mu£ mit 
Schleif ringen auf die rotierenden Antriebe iibertragen werden. 
Die Bearbeitungsmaschine muS deshalb ungeteilt ausgefuhrt 
werden, da ansonsten auch die Schleifringe geteilt werden 
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muSten, eine Stromubertragung uber geteilte Schleifringe aber 
erhebliche technische Schwierigkeiten bereiten wurde. 

Es ist dagegen wunschenswert , eine Bearbeitungsmaschine zum 
Aufsetzen auf eine entsprechend grofie Welle teilbar auszufuh- 
ren und fur einen Bearbeitungsvorgang auf der Welle zusammen- 
zusetzen, ohne indessen eine Stromubertragung uber geteilte 
Schleifringe zu benotigen. AuSerdem sollte die rotierende 
Masse moglichst klein gehalten werden. Auf diese Weise konn- 
ten zudem auch kompliziertere Wellenformen bearbeitet werden, 
da die Bearbeitungsmaschine an jeder Stelle der Welle aufge- 
setzt werden konnte und somit auch Wellenvorsprunge keine 
Rolle spielen wurden. Teilbare, umlaufende Bearbeitungsma- 
schinen sind bisher aber nicht bekannt . 

Der Erf indung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur 
Realisierung der Vorschubbewegung und eine Zustelleinrichtung 
fur eine Bearbeitungsmaschine mit umlauf endem Werkzeugsupport 
anzugeben, die eine geteilte Ausfuhrung der Bearbeitungsma- 
0 schine erlauben. Die Bearbeitung (Drehen, Frasen, Orbital - 
schleifen) soil mit der umlaufenden Bearbeitungsmaschine in 
NC-Technik moglich sein. 

Die Aufgabe wird erf indungsgemaS gelost durch die Merkmale im 
5 kennzeichnenden Teil der Anspruche 1 und 4 im Zusammenwirken 
mit den Merkmalen im Oberbegriff . ZweckmaSige Ausgestaltungen 
der Erf indung sind in den Unteranspruchen enthalten. 

Die Vorschubbewegung fur die Werkzeuge wird erf indungsgemaS 
0 dadurch erzeugt , daS Ubertragungstriebe vorgesehen sind, die 
die Leitspindeln der Werkzeugsupporte antreiben und die sel- 
ber mit anderer Geschwindigkeit angetrieben werden als die 
Bearbeitungsmaschine, die im Ganzen rotiert; wirksam ist dann 
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die Relativgeschwindigkeit zwischen beiden. 1st die Relativ- 
geschwindigkeit Null, so erfolgt keinerlei Vorschubbewegung . 

Als Obertragungstriebe zwischen den Antriebsmotoren und der 
Bearbeitungsmaschine sind bevorzugt mehrere groSe Zahnkranze 
vorgesehen, wobei einer zum Drehen der gesamten Bearbeitungs- 
maschine vorgesehen ist, der damit auch die Schnittgeschwin- 
digkeit eines Werkzeugs bezuglich der Welle bestimmt, wahrend 
der oder die anderen den Vorschubbewegungen der Werkzeuge 
dienen. 

Wenn alle Zahnkranze gleich schnell umlaufen, findet an den 
Plan- und Langssupporten keine Bewegung statt. Nur wenn die 
Zahnkranze fur die Supporte zur Langs- und Planbewegung 
schneller oder langsamer laufen als der die Bearbeitungsma- 
schine antreibende Zahnkranz, komrnt es auf Grund der Relativ- 
bewegung zwischen den Zahnkranzen zu einer Drehung der Leit- 
spindeln und damit zu einem Vorschub der Supporte gegenuber 
der Bearbeitungsmaschine. Es ist also erf orderlich, die Sup- 
portmotore, die auf die einzelnen Zahnkranze wirken, schnel- 
ler oder langsamer anzutreiben als den Zahnkranz fur die Be- 
arbeitungsmaschine, wenn eine Vorschubbewegung bewirkt werden 
soil . 

Die Zahnkranze sind vorzugsweise mit der gleichen Anzahl von 
auEenliegenden Zahnen versehen. Die die Zahnkranze antreiben- 
den Ritzel mussen dann gleiche Durchmesser aufweisen. Die 
Zahnkranze fur den Antrieb der Leitspindeln sind innen ver- 
zahnt und treiben die Leitspindeln der Supporte uber Ritzel 
an, die in der umlaufenden Bearbeitungsmaschine drehbeweglich 
gelagert sind. 
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Zum Antreiben des Zahnkranzes der umlaufenden Bearbeitungsma- 
schine und der der Leitspindeln gibt es je einen Antriebsmo- 
tor. Urn alle Zahnkranze in einer Betriebsphase , in der keine 
Vorschubbewegung erfolgen soil, synchron mit dem Hauptmotor 
zu anzutreiben, ist erf indungsgemaS eine mechanische Kopplung 
des Hauptmotors mit den Supportmotoren, z. B. uber Zahnrie- 
men, vorgesehen, uber die die Gehause der Supportmotore von 
dem Hauptmotor mitgenommen werden, und zwar im hier beschrie- 
benen Fall mit gleicher Drehzahl, wobei auch die Wellen der 
Supportmotore, die in dieser Betriebsphase nicht selber ange- 
trieben werden, mit der gleichen Drehzahl mitgenommen werden 
und die Zahnkranze fur die Leitspindelbewegung antreiben, so 
daS es zu keiner Relativbewegung dieser Zahnkranze mit dem 
Zahnkranz kommt, der die Drehbewegung der gesamten Bearbei- 
tungsmaschirie bewirkt . Urn dabei die Wirkung innerer Kraf te in 
der Bearbeitungsmaschine auszuschlieSen, wird jeder Support - 
motor in dieser Betriebsphase zweckmaSig angebremst. 

Alle Antriebsmotore sind ortsfest angeordnet, z. B. direkt 
auf der stehenden Welle pder auf einem neben der Welle ste- 
henden Block. Die von den Leitspindeln gesteuerten Werkzeuge 
drehen sich dabei mit der Bearbeitungsmaschine, ohne eine Re- 
lativbewegung senkrecht oder langs der Welle auszufuhren, so- 
lange die Drehzahl der Motorwelle eines oder beider Support- 
motore gegenuber der Drehzahl des antreibenden Hauptmotors 
nicht verandert wird. Erst wenn sich die eine oder andere 
Leitspindel infolge der zugeschalteten eigenen Antriebsbewe- 
gung eines der Supportmotore schneller oder langsamer als die 
Bearbeitungsmaschine urn die zu bearneitende Welle dreht, 
kommt- es zu einer Bewegung des oder der Werkzeuge relativ zu 
der Welle. Die Stromzufuhr zu den Supportmotoren, deren Ge- 
hause ortsfest sind, aber mit gleicher Drehzahl wie der 
Hauptmotor rotieren, geschieht uber Schleif ringe, wobei die 
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uber die Schleifringe zugefiihrte Spannung die Drehzahl des 
jeweiligen Supportmotors und damit die Vorschubgeschwindig- 
keit bestimmt. 

Anstelle von Drehwerkzeugen konnen auch andere Werkzeuge zur 
Bearbeitung der Wellenoberf lache eingesetzt werden, wie z. B. 
Schleif scheiben, Fraser oder Poliereinrichtungen. 

Vorstehend wurde vorausgesetzt , da£ alle Zahnkranze und die 
diese antreibende Ritzel gleiche Durchmesser und Zahnezahlen 
und der Hauptmotor und die Gehause der Supportmotoren die 
gleiche Drehzahl haben. Dies ist sicher die praktikabelste 
Losung. Es ist jedoch auch moglich, Zahnkranze mit unter- 
schiedlichen Durchmessern zu verwenden, wenn die Ritzel eben- 
falls unterschiedliche Durchmesser haben und/oder die Dreh- 
zahlen der Motoren nicht gleich sind. Wichtig ist nur, daS in 
dem Betriebszustand, in dem keine Vorschubbewegung erfolgen 
soil, alle Zahnkranze mit gleicher Umdrehungszahl angetrieben 
werden. 

Die Losung hat den Vorteil, daS die Bearbeitungsmaschine ge- 
teilt ausgefuhrt werden kann. Samtliche Antriebsmotoren sind 
ortsfest anzuordnen, die Supportmotoren rotieren nicht mit 
der gesamten Maschine mit, sondern nur fur sich selbst. Damit 
5 wird auch die rotierende Masse klein gehalten. Die Stromuber- 
tragung zu den Supportmotoren ist uber ungeteilte Schleifrin- 
ge realisierbar . Es wird eine einfache und genaue Steuerung 
der We rkzeug support e ermoglicht, auch bei Anfahr- und Abfahr- 
rampen sowie bei einer Kurvenbearbeitung des zu bearbeitenden 
0 Bauteils, d. h. Flachen, Durchmesser und Kurven konnen wie 
bei herkommlichen Werkzeugmaschinen programmiert mittels NC- 
Technik bearbeitet werden. 
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Die Erfindung soil nachstehend anhand eines ausfuhrungsbei- 
spiels naher erlautert werden. In den zugehorigen Zeichnungen 
zeigen 

Fig. 1 eine schematisch dargestellte Seitenansicht einer 
erf indungsgemafien Bearbeitungsmaschine und 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Antriebsseite der Bearbei- 
tungsmaschine gemaS Fig. 1. 

Das Ausfuhrungsbei spiel beschrankt sich aus Grunden der An- 
schaulichkeit auf eine Anordnung mit zwei Zahnkranzen, also 
einem fur den Antrieb der Bearbeitungsmaschine als solcher 
und einem fur den Antrieb einer Leitspindel fur die Langsvor- 
schubbewegung eines Supports. In der praktischen Ausfuhrung 
wird mindestens ein dritter Zahnkranz fur die Realisierung 
einer zweiten Vorschubbewegung des Werkzeugs vorgesehen sein. 

Die Bearbeitungsmaschine wird auf eine zu bearbeitende Welle 
1 aufgesetzt und stutzt sich mit Lagern 2 auf dieser drehbe- 
weglich ab. Sie besteht aus einer Rahmenabstutzung 3, in der 
ein Werkzeugsupport 4 gelagert ist, der uber eine Leitspindel 
5 in Langsrichtung der Welle 1 eine Vorschubbewegung ausuben 
kann. Die Rahmenabstutzung 3 ist auf der Antriebsseite als 
aufienverzahnter Zahnkranz 6 ausgebildet. Uber ein Ritzel 7 
auf der Motorwelle eines Hauptmotors 8 wird der Zahnkranz 6 
und damit auch der Werkzeugsupport 4 angetrieben, so dafi die- 
ser mit seinem Werkzeug 9, z. B. einem Drehstahl, urn die Wel- 
le 1 herumlauft. Der Hauptmotor 8 ist dabei uber eine Abstut- 
zung 10 auf der Welle 1 befestigt. 

Die Leitspindel 5 ist in der Rahmenabstutzung 3 uber ein Rit- 
zel 11 drehbar und bewegt den Werkzeugsupport 4 uber einen 
Schneckenantrieb vor und zuruck. Das Ritzel 11 wird selber 
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von einem innen und aufien verzahnten Zahnkranz 12 angetrie- 
ben, der drehbar an der Rahmenabstutzung 3 gelagert ist. So- 
lange die Zahnkranze 6 und 12 keine Relat ivbewegung zueinan- 
der ausfuhren, verharrt der Werkzeugsupport 4 in seiner Stel- 
lung, d. h., es wird kein Vorschub bewirkt . Das Ritzel 17 muS 
dazu, gleiche Zahnezahl von Ritzel 17 und Ritzel 7 sowie der 
Zahnkranze 6 und 12 vorausgesetzt , mit der gleichen Drehzahl 
angetrieben werden wie das Ritzel 7. Das geschieht dadurch, 
daS das Gehause eines Supportmotors 13 , auf dessen Motorwelle 
das Ritzel 17 angeordnet ist, drehbar gelagert ist und mit 
der gleichen Drehzahl rotiert wie der Hauptmotor 8 bzw. das 
Ritzel 7, wobei es rait dieser Drehzahl das Ritzel 11 mit- 
nimmt. Um die Rotation zu bewirken und dabei vollige Synchro- 
nitat beider Antriebsbewegungen herzustellen, ist der Haupt- 
motor 8 mit dem Gehause des Supportmotors 13 mechanisch uber 
einen Zahnriemen 14 gekoppelt. 

Um in einer Betriebsphase ohne Vorschubbewegung keine von der 
Drehzahl des Gehauses des Supportmotors 13 abweichende Dreh- 
zahl seines Ritzels 17 zuzulassen, wird der Supportmotor 13 
zweckmaSig angebremst, so dafi Gehause und Motorwelle des Sup- 
portmotors 13 gekoppelt sind. Dazu im Gegensatz wird fur eine 
Vorschubbewegung des Werkzeugsupport s 4 die Bremse gelost und 
der Supportmotor 13 zusatzlich selbst angetrieben. Das ge- 
schieht uber die Stromzuf uhrung zu Schleif ringen 15 am Sup- 
portmotor 13 . Mit der Inbetriebnahme des Supportmotors 13 
wird das Ritzel 17 und damit der Zahnkranz 12 uber die Dre- 
hung, die durch das Gehause des Supportmotors 13 vermittelt 
wird, hinaus in der einen Richtung zusatzlich angetrieben 
oder in der anderen Richtung abgebremst. Auf diese Weise 
kommt eine Relat ivbewegung der Zahnkranze 6 und 12 zueinander 
zustande, die eine Drehung der Leitspindel 5 und damit einen 
Vorschub des Werkzeugsupport s 4 bewirken. 
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Da der Supportmotor 13 mit seinem Schleif ringsatz ortsfest 
angeordnet ist, kann die Rahmenabstutzung 3 geteilt ausge- 
fuhrt sein, so daS sie sich an jeder Stelle der Welle 1 auf 
diese aufsetzen lafit. 

Eine weitere Vorschubbewegung radial zur Welle 1 lafit sich, 
wie leicht einzusehen ist, mit einem zweiten Supportmotor und 
einem dritten Zahnkranz sowie einem ublichen Umlenkgetriebe 
am Werkzeugsupport erreichen. Sind noch weitere Supportan- 
triebe notig, so konnen diese in der gleichen Weise reali- 
siert werden. 
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Lager 
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Rahmenabstutzung 


4 


Werkzeugsupport 
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Leitspindel 
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Zahnkranz 


7 


Ritzel 


8 


Hauptmotor 


9 


Werkzeug 


10 


Abstutzung 


11 


Ritzel 


12 


Zahnkranz 


13 


Supportmotor 


14 


Zahnriemen 


15 


Schleifringe 


17 


Ritzel 
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Patent anspruche 

1. Verfahren zur Realisierung der Vorschubbewegung mindestens 
eines urn ein rotationssymmetrisches Bauteil umlaufenden Werk- 

5 zeugsupports, der/die uber jeweils eine Leitspindel zustell- 
bar, an dem Bauteil abgestutzt und als Ganzes von einem sta- 
tionar gelagerten Hauptmotor uber einen fest mit der Abstut- 
zung des oder der Werkzeugsupporte verbundenen Hauptubertra- 
gungstrieb rotierend angetrieben wird/werden, 

10 dadurch gekennzeichnet, 

daS die Vorschubbewegung jeder Leitspindel durch die Relativ- 
bewegung eines weiteren, motorisch angetriebenen, mit der 
Leitspindel zusammenwirkenden Ubertragungstriebes zu dem 
Hauptubertragungstrieb bewirkt wird. 

15 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 
da£ die Relativbewegung durch den Antrieb jeweils eines den 
weiteren Ubertragungstrieb antreibenden, ortsfest gelagerten 
20 Supportmotors erzeugt wird, der als Ganzes mit Hilfe einer 
mechanischen Kopplung mit dem Hauptmotor von diesem synchron 
rotierend angetrieben wird. 

3 . Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 , 
25 dadurch gekennzeichnet, 

daS jeder Supportmotor bei einer Zustellung von Null ange- 
bremst wird. 

4. Zustelleinrichtung fur eine Bearbei tungsmaschine zur Ober- 
30 f lachenbearbeitung von rotationssymmetrischen Bauteilen (1) 
mit einem stationar gelagerten Hauptmotor (8) und einem 
Hauptubertragungstrieb zur Ubertragung der Antriebsbewegung 
vom Hauptmotor (8) zu mindestens einer urn das Bauteil (1) urn- 



WO 01/00357 



11 



PCT7DEOO/01980 



laufenden, sich an dem Bauteil (1) abstutzenden Supporthalte- 
rung (3) fur mindestens einen uber eine Leitspindel (5) zu- 
stellbaren Werkzeugsupport (4), 
dadurch gekennzeichnet, 

daS jede Leitspindel (5) von einem weiteren Ubertragungstrieb 
(12) und dieser von einem ortsfesten Supportmotor (13) an- 
treibbar ist, dessen Gehause drehbar gelagert und mechanisch 
mit dem Hauptmotor (8) gekoppelt und so von diesem synchron 
rotierend antreibbar ist. 

5. Zustelleinrichtung nach Anspruch 4, 

d a d u rch gekennzeichnet, 
daE der Hauptubertragungstrieb ein von einem auf der Motor- 
welle des Hauptmotors (8) sitzenden Ritzel (7) angetriebener , 
aufienverzahnter Zahnkranz (6) ist. 

6. Zustelleinrichtung nach Anspruch 4 Oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der Hauptubertragungstrieb ein von der Motorwelle des 
Hauptmotors uber einen Zahnriemen angetriebener, auSenver- 
zahnter Zahnkranz ist. 

7. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der weitere Ubertragungstrieb ein von einem auf der Mo- 
torwelle des Supportmotors (13) sitzenden Ritzel (17) ange- 
triebener, auSen- und innenverzahnter Zahnkranz (12) ist. 

8. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der weitere Ubertragungstrieb ein von der Motorwelle des 
Supportmotors uber einen Zahnriemen angetriebener, auBen- und 
innenverzahnter Zahnkranz ist. 
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9. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS jeder Supportmotor (13) zur Stromubertragung auf seine 
Wicklungen mit einem Schleif ringsatz (15) ausgerustet ist. 

10. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi der weitere Ubertragungstrieb an einer Abstutzung (10) 
des Hauptmotors (8) drehbar gelagert ist. 

11. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der weitere Ubertragungstrieb an der Supporthalterung (3) 
des Werkzeugsupports (4) drehbar gelagert ist. 

12. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

da& der Hauptmotor (8) mit dem Gehause des Oder der Support - 
motoren (13) uber Zahnriemen (14) mechanisch gekoppelt ist. 

13. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der Hauptmotor mit dem Gehause des oder der Supportmoto- 
ren uber Zahnradgetriebe mechanisch gekoppelt ist. 

14. Zustelleinrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der Supportmotor (13) ein Bremsmotor ist. 
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(57) Abstract: The invention relates to a method for effecting the advance movement of one or more tool supports that rotate around 
a rotationally symmetrical part, and to a corresponding feed device. The supports are supported on the part in a manner that permits 
them to be fed via a leadscrew, and are rotationally driven, as a whole, by a main motor, mounted in a stationary manner, via a main 
transmission drive which is connected in a fixed manner to the support or to the tool supports). According to the invention, the 
advance movement of each leadscrew is effected by the relative movement, with regard to the main transmission drive, of another 
motor-driven transmission drive that interacts with the leadscrew. The relative movement is effected by means of a feed device with 
which each leadscrew (5) can be driven by another transmission drive and this drive can be driven by a stationary support motor 
(13). The housing of said support motor is rotatably mounted and is mechanically coupled to the main motor (8) such mat it can be 
rotationally driven by the same in a synchronous manner. The invention is provided primarily for use in the on-site machining of 
large shafts. 
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